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Abstrak

Produk cacat merupakan barang atau jasa yang dibuat dalam proses produksi hamun memiliki
kekurangan yang menyebabkan nilai atau mutunya kurang baik atau kurang sempurna. PT.
Panarub Industry adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur, khususnya
sepatu Adidas. Plant 5 cell 1 adalah plant yang memproduksi sepatu jenis outdoor, salah satunya
yaitu sepatu model Terrex AX2 Goretex yang mempunyai tingkat kegagalan produk sebesar
13,65% pada proses produksi dan ini melebihi dari toleransi kegagalan yang ditetapkan
perusahaan sebesar 3%, sehingga perlu dilakukan perbaikan untuk mengurangi jumlah kecacatan
produk pada tiap proses produksi. Metodologi penelitian yang dilakukan untuk pemecahan
masalah yaitu dengan Fault Tree Analysis (FTA) untuk mengidentifikasi penyebab kecacatan
produk berdasarkan proses produksi saat ini, tahapan selanjutnya dengan menggunakan Failure
Mode and Effect Analysis (FMEA) untuk mengidentifikasi potensi failure mode, potensi efek
kegagalan, penyebab kegagalan, mode-mode deteksi, dan menentukan rating terhadap severity,
occurance,dan detection pada risk priority number pada proses produksi. Berdasarkan hasil dari
penilaian pada RPN, didapatkan proses sewing dengan skor 576, dan assembling 512 dengan skor
512 mendapatkan nilai RPN tertinggi dan mempunyai tingkat kecacatan mayor. Usulan perbaikan
untuk Cacat sewing dengan melakukan pengawasan, training, dan pengecekan mesin secara
berkala, penggunaan jarum sesuai standar. Cacat assembling dengan pemeriksaan, pengawasan,
penggantian peralatan, dan pengecekan mesin secara berkala. Dengan menerapkan usulan
tersebut diharapkan dapat menurunkan tingkat kecacatan produk.

Kata Kunci : Produk Cacat, sepatu Terrex AX2 Goretex, Fault Tree Analysis, Failure Mode and
Effect Analysis, Risk Priority Number.

PENDAHULUAN

Produk cacat merupakan barang atau jasa yang di buat dalam proses produksi namun
memiliki kekurangan yang menyebabkan nilai atau mutunya kurang baik atau kurang sempurna.
Menurut Kholmi dan Yuningsih (2009) produk cacat adalah barang yang di hasilkan tidak dapat
memenuhi standar yang telah di tetapkan tetapi masih bisa di perbaiki.

PT. Panarub Industry adalah salah satu perusahaan yang bergerak di bidang manufaktur,
merupakan perusahaan yang memproduksi sepatu. Perusahan ini masih mempunyai permasalahan
pada banyak jenis dan jumlah produk cacat yang di sebabkan oleh berbagai macam faktor yang
menyebabkan penurunan kualitas yang berakibat pada menurunya keuntungan yang di dapatkan
perusahaan.
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Gambar 1 Diagram Defect Bulan Januari, Febuari, Maret

Berdasarkan digram diatas defect terbanyak diantara kelima model sepatu jenis outdoor
pada bulan Januari, Febuari, dan Maret yaitu Terrex AX2 Goretex dengan jumlah defect sebesar
3.058 pasang sepatu atau dengan rate 13,65% dari total order sepatu Terrex AX2 Goretex,
sedangkan jumlah defect yang ditargetkan perusahaan sebesar 3%.

Untuk mengatasi permasalahan di atas, perlunya suatu metode yang tepat untuk mencari
akar dari penyebab kecacatan untuk penurunan tingkat kecacatan produk pada perusahaan ini.
Metode yang dapat di gunakan untuk mengatasi kecacatan produk yaitu dengan mengidentifikasi
alur proses kerja pada lantai produksi perusahaan dengan metode Fault Tree Analysis (FTA),
Selanjutnya membuat analisis untuk perbaikan dengan menggunakan metode Failure Mode and
Effect Analysis (FMEA). FMEA merupakan teknik yang di gunakan untuk mendefinisi,
mengidentifikasi, dan menghilangkan kegagalan dan masalah pada proses produksi, setelah itu
melakukan pembobotan nilai dan pengurutan berdasarkan Risk Priority Number (RPN).

METODE PENELITIAN

Dalam memecahkan masalah pada penelitian yang diamati, dibutuhkan langkah-langkah
untuk menguraikan pendekatan dan model dari masalah tersebut. Langkah-langkah yang dilakukan
adalah:
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Gambar 2 Flowchart metodelogi penelitian
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HASIL DAN PEMBAHASAN

1. Data Kegagalan Produksi

Data yang dikumpulkan adalah data produksi Sepatu Terrex AX2 Goretex. Data berupa jumlah
produksi per hari dan jumlah produk cacat selama bulan Januari, Febuari, Maret 2017. Data
diperoleh melalui wawancara dan pengumpulan catatan dokumentasi perusahaan.

Berdasarkan pengamatan pada proses produksi plant5 cell 1, maka diperoleh jumlah kegagalan

dibawah ini:
Tabel 1 Data Jumlah Kegagalan Bulan Januari
Jumlah Jumlah Proporsi
No | Fungsi Proses . Produk Produk Persen
Produksi
Gagal Gagal
1 Cutting 7.200 225 0,031 3,13
2 Preparation 7.200 242 0,034 3,56
3 Sewing 7.200 306 0,043 4,25
4 Assembling 7.200 257 0,037 3,57
Total 0,143 14,31
Sumber: Data Produksi plant 5 cell 1, 2017
Tabel 2 Data Jumlah Kegagalan Bulan Februari
Jumlah Jumlah Proporsi
No | Fungsi Proses . Produk Produk Persen
Produksi
Gagal Gagal
1 Cutting 10.400 317 0,030 3,05
2 Preparation 10.400 342 0,033 3,29
3 Sewing 10.400 364 0,035 3,50
4 Assembling 10.400 353 0,034 3,39
Total 0,132 13,23
Sumber: Data Produksi plant 5 cell 1, 2017
Tabel 3 Data Jumlah Kegagalan Bulan Maret
Jumlah Jumlah Proporsi
No | Fungsi Proses . Produk Produk Persen
Produksi
Gagal Gagal
1 Cutting 4.800 143 0,030 2,98
2 Preparation 4.800 160 0,033 3,33
3 Sewing 4.800 181 0,038 3,77
4 Assembling 4.800 168 0,035 3,50
Total 0,136 13,58

Sumber: Data Produksi plant 5 cell 1, 2017
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Tabel 4 Data Rata-Rata Bulan Januari, Febuari, Maret

No Bulan Jumlah Produksi Jumiah
Defect
1 Januari 7.200 1.030
2 Febuari 10.400 1.376
3 Maret 4.800 652
Total 22.400 3.058

Sumber: Data Produksi plant 5 cell 1, 2017

Rata-Rata = Jumlah Defect : Jumlah Produksi= 3.058 : 22.400 = 13,65%

Berdasarkan data diatas rata-rata kegagalan pada proses produksi bulan Januari, Febuari, Maret
2017 berjumlah 13,65% dan melebihi dari toleransi yang di tentukan perusahaan yang sebesar 3%
dari hasil produksi per fungsi proses.

2. Fault Tree Analysis (FTA)

Berdasarkan jumlah kegagalan pada proses yang melebihi batas toleransi yang ditetapkan
perusahan dan kegagalan tersebut terdapat pada proses inti pembuatan sepatu, langkah selanjutnya
adalah membuat pohon kesalahan (Fault Tree) pada keempat fungsi proses. Bisa dilihat pada

gambar dibawah ini:
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b.  Fault Tree Analysis Preparation
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Gambar 4 FTA Preparation

c.  Fault Tree Analysis Sewing
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Gambar 4 FTA Sewing
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d.  Fault Tree Analysis Assembling
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Gambar 5 FTA Assembling

3. Failure Mode Effect Analysis (FMEA)

Tabel 5 Proses Failure Mode Effect Analysis

Potensi Efek Kegagalan

No D::E;ZSI Mode Kegagalan Penl)ézza;t;;z;enm o Proses Klonrinrol Saat RPN
Proses Berikutnya Performasi Produk
Potongan material tidak Proses marking Material yang defect Human error: kesalahan Pengawasan tergadap
sesuai dengan pola tertunda tidak dapat diproduksi pemakaian ukuran pekerja serta tools (
1 Proses pengerjaannya dengan ukuran yang cuttingdies s cuttingdies) diperiksa 504
Cutting mengikuti standar Tools: cuttingdies ketajamannya jika
tumpul karena intensitas mengalami tumpul
penggunaan yang tinggi
atau aus
Marking pola yang kurang Proses penyatuan Jahitan overlap, miring Kesalahan pola marking Pemeriksaan pada
jelas dan Jahitan komponen tidak ,dan tidak simetri pada komponen sepatu setiap bagian pola
Proses - .
2 Preparation penyatuap komponen dapat dikerjakan yang disebabkan qleh . 8 pada komponen_ ] 448
tidak rapi menurunnya konsistensi sebelum proses jahit
kerja dan mesin jahit
mengalami trouble
Bentuk upper tidak simetri Proses penyatuan Bentuk upper tidak Penyatuan komponen Pemeriksaan pada
,ukuran tidak sesuai dan upper ke bottom sesuai standar pada upper yang tidak proses penyatuan
3 Proses tidak rapi tidak dapat sesuai ukuran di s komponen pada 576
Sewing dikerjakan sebabkan kurangnya upper dan mesin jahit
ketelitian dan jika mengalami
konsistensi yang masalah
menurun
Proses Lem tidak merat_a, Tidak ada . Lem yang te_rlihat.di sigi Perputaran mesin yang Diberikan
4 Assembling openbond, dan tidak hubungan kerja sepatu dan tidak simetri terlalu cepat dan suhu 8 pengetahuan tentang 512

simetri

untuk proses
berikutnya

tidak sesuai yang
diharapkan

mesin yang terlalu tinggi

penggunaan lem dan
penggunaan mesin
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Tabel 6 Risk Priority Number (RPN)

No Deskripsi Mode Kegagalan S 0 D RPN
Proses
Bentuk upper tidak
. simetri, ukuran tidak
1 Sewing sesuai, dan jahitan tidak 9 8 8 576
rapi
Lem tidak merata,
2 Assembling | openbond, dan tidak 8 8 8 512
simetri
Potongan material tidak
3 Cutting rapi dan tidak sesuai 9 8 7 504
ukuran
. Marking pola tidak sesuai
4 Preparation dan jahitan tidak rapi 8 7 8 448

Berdasarkan pengurutan nilai RPN dan berdasarkan diagram pareto diatas, diambil 2
proses yang memiliki nilai RPN tertinggi yaitu proses sewing, dan assembling. Dua proses tersebut
memiliki peranan penting dalam pembuatan sepatu. Dampak yang ditimbulkan dari kedua proses
kegiatan produksi ini, sangat berpengaruh besar terhadap penurunan kualitas produk sepatu yang
berada diluar batas toleransi. Hal ini menandakan bahwa pada proses pembuatan sepatu terdapat
mode kegagalan yang harus dilakukan perbaikan. Perbaikan yang akan dilakukan untuk kedua
proses tersebut yaitu perbaikan berdasarkan penyebab-penyebab kegagalan yang telah dianalisis
berdasarkan Fault Tree Analysis (FTA) dan Failure Mode and Effect Analysis (FMEA) sehingga
diketahui permasalahan yang terjadi untuk dilakukannya perbaikan.

4, Usulan Perbaikan

Tabel 7 Usulan Perbaikan

No Deskripsi Penyebab Kegagalan Usulan Perbaikan
Proses
Kesalahan pemakaian Melakukan pengawasan dan
ukuran komponen terhadap pengecekan pada proses
upper sewing
1 Sewing Melakukan perawatan dan

Mesin jahit error

pemeriksaan pada mesin jahit
secara berkala bukan pada
saat mesin mengalami
trouble

2 Assembling

Penempelan yang tidak
sesuai pola marking

Melakukan pengawasan dan
pengecekan pada proses
pengeleman setiap satu jam
sekali

Suhu mesin yang terlalu
panas

Dilakukan pengecekan suhu
mesin setiap satu jam sekali

Mesin ccm error

Melakukan peraatan dan
pemerikasaan secara berkala
bukan hanya pada saat mesin

rusak
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KESIMPULAN

Dari penelitian yang dilakukan, dapat ditarik kesimpulan yaitu sebagai berikut:

*  Jumlah defect pada bulan Januari, Febuari, dan Maret 2017 sebesar 13,65% melebihi batas
toleransi yang di tetapkan oleh perusahaan sebesar 3%.

»  Jenis cacat dan penyebab kegagalan berdasarkan diagram pareto Risk Priority Number
(RPN) terdapat 2 proses yang memiliki nilai tertinggi yaitu proses sewing dan proses
assembling.

. PT. Panarub Industri masih memiliki kekurangan dalam proses pengendalian kualitas.

. Usulan perbaikan pada cacat proses sewing dan assembling melakukan pengawasan dan
pemeriksaan terhadap proses yang critical dan pemeriksaan mesin secara berkala dan
penambahan QC di setiap akhir proses atau bagian output.
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